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Die Erfindung betrifft einen Hartmetall-Spiralbohrer, 
zum Bearbeiten von aus Kunstharz mit Glasgewebeeinlagen 
hergestellten Werkstuckplatten, insbesondere von kupfer- 
kaschierten, glasfaserverstarkten Epoxydhartplatten. 

Das vom Epoxydharz und den Glasfasern herriihrende 
abrasive Bohrmehl verschleisst insbesondere die Schneid- 
kanten, Schneidkantenecken und die Fasenschneiden der be- 
kannten Hartmetall-Bohrer und bewirkt eine relativ grosse 
Warmeerzeugung in der Bohrung der Leiterplatte und da- 
durch eine Verschlechterung der Bohrlochqualitat. Bei zu 
grosser Reibungswarme beginnt das Epoxydharz an den 
Lochwandungen zu kleben. 

Demzufolge wurde in der deutschen Gebrauchsmuster- 
schrift Nr. 7 1 16 922 vorgeschlagen, den Nutenquerschnitt 
des Bohrers in seiner Umfangsrichtung auf mindestens 108°, 
vorzugsweise auf 1 17° bis 135° zu vergrossern, die Nuten 
mit moglichst grossem Rundungsradius zu versehen, sowie 
den Spiralteil des Bohrers von der Bohrspitze gegen den 
Bohrerschaft um mehr als ein Promille zu verkleinern. 

Infolge der Abniitzung der Schneidkanten am Stirnteil 
des Bohrers sowie an den Fasen und insbesondere an den 
Schneidkantenecken stimmt die Schneidgeometrie des Boh- 
rers nicht mehr. Die Reibung beim Schneiden wird stark ver- 
grossert. Die Glasfasern werden mehr weggedriickt als weg- 
geschnitten. Es zeigen sich unzulassige Gratbildungen um den 
Locheintritt und den Lochaustritt sowie ungenaue Bohrlocher. 

Zum Schutz von Uhrbestandteilen und andern Gegen- 
standen, die einer Abniitzung durch Reibung ausgesetzt sind, 
wurden in den Schweizer Patentschriften Nr. 452 205 und 
Nr. 455 856 Verfahren zur HersteJlung von Cberziigen aus 
harten Karbiden, Boriden und Siliziden von Metallen vorge- 
schlagen, die auf dem CVD-Verfahren (chemical vapor 
deposition) beruhen, wobei die Reaktion unter 900° C und 
bei weniger als Atmospharendruck vorgenommen wird. 

Es zeigte sich das Bedurfnis nach Hartmetall-Spiral- 
bohrern mit harter Beschichtung, wobei diese Bohrer keine 
Deformationen und Spannungen von einer Warmebehandlung 
aufweisen. Mit dem Hartmetall-Spiralbohrer gemass der Er- 
findung soil diesern Bedurfnis entsprochen werden. Dieser ist 
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneiden und der an- 
grenzende genutete Teil des Bohrers mit einer Hartbeschich- 
tung von Titanmonoxyd versehen ist. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel des Er- 
findungsgegenstandes dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht des Bohrers mit dem Stirnteil. 
Fig. 2 eine Draufsicht auf den Stirnteil mit dem Vier- 
flachenschliff. 



Der dargestellte Hartmetall-Spiralbohrer weist zwei 
Schneidkanten 1 und einen Spiralteil 5 auf. Der Stirnteil des 
Bohrers ist mit einem Vierflachenschliff versehen mit je 
emem ersten Freiwinkel 3 von 15 Grad und je einem zweiten 
5 Freiwinkel 4 von 30 Grad pro Schneidkante 1. Der zweite 
Freiwinkel 4 reduziert die Erwarmung am Stirnteil des Bohrers 
und vergrossert die Standzeit derselben. 

Die Schneiden 1 des Bohrers sowie der angrenzende Spi- 
ralteil 5 desselben sind mit einer Hartbeschichtung von Titan- 
io monoxyd versehen. Diese weist eine Dicke von maximal 1 ju 
auf. Zur Unterscheidung der Bohrer kann die Titanmonoxyd- 
schicht rot, gain oder gelb gefarbt sein. 

Der Bohrer weist keine Derformationen und keine Werk- 
stoffspannungen auf, die von einer Behandlung von uber 100 
15 Grad Celsius herrlihren. Die dunne Beschichtung von nur 1 ju 
bietet Gewahr fur eine innige Verbindung mit dem ubrigen 
Werkstoff des Bohrers und bewirkt deshalb eine grosse 
Widerstandsfahigkeit gegen Risse, die infolge ortlicher Er- 
warmung auftreten konnen. Dies ist von besonderer Bedeu- 
20 tung fur die Schneidkanten und Schneidkantenecken, von 
deren Masshaltigkeit die Standzeit des Bohrers abhangt. 

Mit einem beschichteten Bohrer vom Durchmesser 
1,09 mm wurden 20 000 Locher bei 40 000 U. p. M. ge- 
bohrt, ohne dass sich irgendwelche Abnutzungen zeigten. 
25 Erst bei 30 000 Lochern bei der relativ niedrigeren, ungiin- 
stigeren Tourenzahl von 20 000 U. p. M. zeigten sich Ab- 
nutzungen an den Schneidkantenecken 2, wahrend sich bei 
den bekannten Hartmetall-Spiralbohrern schon bei nur 
10 000 Lochern und bei der gunstigsten Tourenzahl von 
30 40 000 U. p. M. ganz starke Abnutzungen an den Schneiden 
1 zeigten. 

PATENTANSPRUCH 
Hartmetall-Spiralbohrer, zum Bearbeiten von aus Kunst- 
harz mit Glasgewebeeinlagen hergestellten Werkstuckplatten, 
35 insbesondere von kupferkaschierten, glasfaserverstarkten 
Epoxydhartplatten, dadurch gekennzeichnet, dass die Schnei- 
den (1) und der angrenzende genutete Teil (5) des Bohrers 
mit einer Hartbeschichtung von Titanmonoxyd versehen ist. 

40 UNTERANSPROCHE 

1. Hartmetall-Spiralbohrer nach Patentanspruch, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Beschichtung aus Titanmonoxyd 
eine maximale Dicke von 1 ju aufweist. 

2. Hartmetall-Spiralbohrer nach Unteranspruch 1, da- 

45 durch gekennzeichnet, dass die Titanmonoxydschicht gefarbt 
ist. 
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A hard metal twist-drill for drilling GRP plates, 
esp. copper-faced, glass fibre-reinforced epoxy 
plates, has the cutting edges and the following 
grooved portion of the drill faced with a hard 
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